This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



) BUNDESREPUBLIK 
D E UTS CH LAND 



© Off enlegungsschrift 
® DE 3735266 A1 



) Int. a. «: 

B24B 33/02 



OEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Aktenreichon: P 37 35 366.0 

<|| Anmeldetag: 17. 10. 87 

27. 4.69 



C3 
HI 

a 



Nagol Maschlnerv und Werkzougf abrik GmbH, 7440 
NOrtfngen. DE 

(§) Vertrctor 

Ruff, M., Dipl. -Cham. Dr.rer.nat.; Beier, J.. Dipl.- In g.; 
Schondorf, J., Dipl.-Ptiys., Pat--Anw8fte, 7000 
Stuttgart 



) Erfinder: 
Koch. Willi, Dipl.-lng. (FH). 1 




OS 37 35 266 

2 lj 
Umfangsgeschwindigkeit beim BQrsten vorzugswcise 
r „ . ,,„.„., »uf hOhere Wertc bei gcgcnfibcr dem Honen unvertn- 

Die Erfindung betnfft eme Vomchhing zur Honbear- derter Arialhubgeschwindigkeit gesteigert wird. Id ie- 
beitung von WerkstOcken. dem Falle soDtc das Verhahnis von Umfangs- 211 Axial- 

Es bi be taunt gehonte WerkstOcke durch rotierende 5 hubgesebwindigkejt grGDcr sdn ah brim Honen. Da- 
Bursten nacnzubearbeiten, urn Kanten zu emgratea durch laufen die BQrsten outer einem anderen Wmkd 
Dies erfolgt in einem nachgeschalteien Arbcitsgang aid iw Werkzeugachse ah die Bearbeitungsspuren der 
einer gesondcrten Maschine. Houbeaxbehung. Die BQrsten treffen also die Grate der 

Es ut aucb bereits yersucht wooden, speaefle BQr- Honbearbeitung nicbl in Ungsrichtung. sondern unter 
sten-Werkzeuge mil anstelJbaren BQrsten zu versehen, 10 einem gewissen Kreuzungswmkel und konnen so rait 
bei denen vicle ansteflbare Leisten mil einem BQrsten- diese Grate gut abnmden. 

befag an einem rotierenden Werkzeug vorgesehen wa- lnfolge der hoheren Umfangsgeschwindigkeit and 
re * „ - . <*w geringeren EgenfOhrungscigenschaften der BQr- 

Dieses Verfahren wurdc angewendet, wenn wegen sten ist es vorteilhaft, Mafinahmen zur Fuhnmg des 
auhretender Werkzeugkamen cine Entgratung not wen- ,, Wcrkzeuges wfihrend der Bumbearbeitung vorzuse- 
digerscbien. hen. Dies kann nach einem Merkmal der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung *t es, eme Vomchtung und durch FOhrungsIeisten geschehen, die, beispidsweise in 
em Verfahren zurHonbearbeitung zu scfjaffen. bet dem Umfangsrichtung gesehen, zwischen den BQrsten und 
die Bearbeitung durcb BQrsten m das Honen integriert den Honbeligen vorgesehen sind. Bei einer gelenkigen 
1st these Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurcfa ge- 20 Anordnung des Werkzengs am Antrieb kOnnte em Zu- 
lost daB tin Werkzeug vorgesehen 1st, das aufler anstell- satzf uhrungsgfied beim BQrsten zugeschaltet werden. so 
baren Honbeligen auf das Werkstuck emwirkende BQr- daB die fur das Honen uU vorteilhafte Gelenkigkeit 
stenaurweist zwischen Spindel und Werkzeug bkxAiert wird Eme 

Diese vorzugswcise gegen das Werkstuck anstellba- Ldsung, die sowohl eine gewisse Gel enldgkeh schafft tJs 
ren BQrsten konnen also unmittelbar anschlieBend und » auch for die ndtige Bgomlnnmg des Honwerkzeuges 
besonders bevorzugt zwischen einzelnen Honvorgfto- wihrend der BQrstenbearbehung sorgt ist durch em in 
gen etngesetzt werden. Sic tragen da bei nicht nur gera- sertlkhe Richtimgen fedemd nachgiebiges, jedoch tor- 
de an Kanten. <Lh. an den fiufieren Grenzen von gehoo- sionssteifes ZwischengUed gegeben. Dieses kann bci- 
ten Fiachen, ab, sondern dienen auch zur Abrundung spielsweise durch em robrfonniges Spindel-Zwischen- 
voi 1 Mikrograten auf der gehonten Flache selbst Ob- 30 stuck reafisiert sedn, das Durchbrechungen aufwerst Em 
won! die Honbearbehung cine Feinstbearbeitung ist die sotcfaes Zwiscfaenglied ist in der DE-PS 32 19 629 dnge- 
; .? rV0I T!^ Dde Oberfiachenbeschafferiheit hinter- bend beschrieben. auf die wegen nfiherer Emzetteiten 
laBt ist sie doch eme Schleifbearbeitung, die mit einem Bezug genommen wird. 

Scbleifkorn arbeKet das ailerfeinste Furchen und dem- In WeiterbDdung kann zur Verbesserung des Burst- 
enttprechend auch Grate oder KAmme hinteriaBt Diese as vorganges vorgesehen son, die BQrste mit ihren Borsteh 
koimen abgerundet werden. Dadurch wird eine Flache veJlstandig oder tm wesentiichen voflstandig mit einem 
geachaff en. die mit einem andcren darauf hwrf enden Ma- StQtzmaterial zu mngeben. Hierbci handeit es sich bei- 
scbrnenteiJ in idealer Weise zusammenaroeitet Sie ist spielsweise um ein Material, das sich einfach auf tragen 
msbesondere schon am Beginn der Benutzung in einem iiBt and nzcb einer gewissen Zeh fest wird, so daB es die 
Zustand. wie er oft erst durch ein Einlaufen der Maschi- 40 Boreten stOtzt Das Material kann aufgespritrt oder auf- 
n^A, herstellbar ist. Die Wirkune der gesprOht oder in sonstiger Weise aufgetragen werden. 

' Honvorgang. die zur Olhal- Insbesondere ist es mogUcb. die BOrste mit ihren Bor- 
siad. wird dadurch in idealer sten in ein flOssiges ICunstharz oder cine sonstige flOssi- 
Wetse anteretfltzt 7«s»trfirh werden aBe Kanten ent- ge, spfiter ausMrtcnde Masse einzutauchen. 
gratet bzw. bet einem Ensatz zwischen zwei aufeinan- « Durch die Anbrmgung des Stfltzmaterials entsteht ein 
der fotgenden Honvorgangen wird ein Entstefaen groBe- fester Burstenblock, der sich beim eagentlichen Burst - 
rer Grate schon wahrend des Honens verhindcrL Em vorgang im Bereich der Borstenspitzen abmitzt Die 
besraoerer Vorted 1st daB dies sues in einer Werkzeug- Boreten stehen also nor in ihrem vorderen Berubrungs- 
aufspanmmg erfotgen kann, wefl dadurch fflr das BQr- bereich aus dem Stutzmaterial hervor, wahrend sie in 
sten die ghachen Verhtltnisse voriiegen wie beim Ho- 50 flirera Qbrigen Bereich seitEch durch das Material fest- 
H^kS^S^ ^ ^ ncuer Aufspannvorgang und gehalten werden. Dies fuhrt dazu, daB das Unuegen der 
die Notwendigkert erner- zusatzbehen Maschine vermie- Borsten und die dadurch hervorgerufene Peitschenwir- 
den. Auch das Vorhandensem tm Qbrigen kJentischer kung vennieden werden. Insgcsamt f flhrt diese Art der 
Bedingungen wie been Honen, insbesondere bei zur Be- Borstenbenandlung zu einem verbesserten Barsterxeb- 
arbeitrmg vorgespannten WerkstOcken, sorgt fQr beste 53 nis. 

Ergebnisst AuBerdcm sorgen die BOreten dafOr, daB die Weitere Vortefle und Merkmale der Erfmdung geh en 
gehonten WerkstQcke auch von geringsten Schletfmit- aus den UDteransprtchen tmd der Beschreibune im Za- 
teJabhujerungen auf den FUchen und an den Kanten sammenhang mit den ZeichnuMenhe^r wobei die 
befrert werden. Dies ist auch wicbtig zwischen aufeinan- beschrieben en Erfindungsmerkitiale jeweils'fur sich al- 
dcr folgcnden Honvorgangen. insbesondere, wenn zu- 50 lein oder in Kombmation miteinander, ggf. auch auf an- 
s«zhch zu den BQrsten noch Honbelage nut unter- deren Anwendungsgebieten, neuartige Vorschlage er- 
schiedltcher Kfirnung aiifeinander folgend eingesetzt geben. 

werden, wie es beispiebweise fur das Plateau-Honen AusfChrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
TO r? »„ CniSt ' . Zeichnung dargesteut und werden im folgenden naher 

the BQrsten konnen vorzugswcise auf anstell baren & erUutert Es zeigen: 
gr6Berflichigen Segmenten angeordnet sein. wobei ei- Fig. 1 eine schenzatische DarsteDung einer Honvor- . 
ne^oessere higenJQhrung der BQrsten im WerkstOck ge- richtung bei der Bearbeitung eines Werkstflcks, 
geben ist Dies ist vor allem deswegen wichtig, weil die Fig. 2 eine perspektrviscbe Darstellung eines Hon- 
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werkzeugs, 

Fig. 3 cfaien schema tischcn Schnitt durch ein Hon- 
werkzeug und 

Fig. 4 eine schematische Darsteflun*; der Bearbei- 
tungsspuren bzw. -Laufridttnngen auf dner gehonten 

Is Fig. 1 ist cine Vorrichtung 11 dargestdh. die a us 
enter Honnuschtne 12 rait einer Spannemrtcfatimg 13 
und dnem an einer Honspindd 14 angebrachtea Hon- 
werkzeug 15 besteht. 

Die Honmaschine 12 hat ein MaschinengesteTl 16 Ob- 
Ikber Art, in dessen oberem Tdl die vertikale Honspin- 
dd 14 drehbar and axial verschiebbar gebgert ist. Sic 
wird von einem etektriscben Antriebsmotor 17 drehend 
angetrieben. wahreod eine Hubeinricbtung 18, die ab 
hydraulbcher oder pneumatbeher Hubzyuhder ange- 
deutet ist, eine in Gescfawindtgkdt und HubUnge sowie 
Hubbge dnsteflbare axiale Hubbewegung veranlaQc Ei 
ist femer eine AnsteUeinricbtung 19 gexdgt, durch die 
eine in der Honspindd 14 gefuhrte, uim Honwerkzeug 
reicbende AnsteUstange 20 rdatsv zur Honspindd in 
axialer oder Drehricbtung verstdlbar ist Die Bewe- 
gungsdnridmmgea 17, 1ft, 19 konnen auf bdiebige W ri- 
se ausgebiWet sein. bdspielsweise als Hektro-. hydrauli- 
sche oder pneumatbebe Antriebe. wood insbesondere 
bd der AnsteUeinricbrung sich Schrittrnotoren oder Li- 
nearverstirker besonders eignen. 

Die Antriebe 17, 18. 19 werden durcb cine Steuercin- 
ricntung 21 in Abhahgigkdt von Meflemrichrnngen, 
Programmen und/oder Eingaben Qber ein Bedienungs- 
fdd 22 gesteuert bzw. geregch. 

Im unteren Tefl des Masxiuhengestelb 16 ist die Auf- 
spanndnricntung 13 angeordnet, die mh einer Transf er- 
rinrHrt""g 23 zusammenarbdten kann, auf der die 
WerkstOcke 24 durcb mehrere aufeinanderfolgende Be- 
arbdajngsrnaschmen fur das WerkstOck transportiert 
werden. Das Werkstock wird behn Ausf Qhrungsbeispid 
durcb Spannbacken 25 gehalten. Abhingig von der Art 
der WerkstOcke sind verschiedene Aufspamrangsarten 
and Enrichtungen verwendbar, von einer sebwimmen- 
den WerkstOcknaltening bb zu dner Spannvcrrichtung. 
die im WerkstOck cine Beoiebsvorspannung sknuEert. 
Aucb eine Einspannung mehrerer WerkstOcke zur 
gleicbzdtigen BearbdUmg der dann roheinander Cinch- 
tenden Bobrungen in diesen WerkstOcken ist vorteilbaft 
dnsetzbar. In die Honspindd 14 ist ein fedemdes, tor- 
sio&sfrdes Zwiscbenstflck 29 ei n gesnhahct 

Das dargesteDte WerkstOck 24 hat dne zu bearbd- 
tende Werkstuckbohrung 26. in deren Berdch eine Aus- 
oebnnmg 27 vorgeseben ist. 

Das Honwerkzeug 15 (s. aucb Fig. 3 und 4) hat ein en 
Werkxeugkbrper 30, in dessen Innerem em Anstettkbr- 
per 31 gegenOber dem Werkzeugkorper 30 axial ver- 
schiebbar gdagert ist, und zwar unter Ebwirkung der 
AnsteUstange 20. Bd einer drchbaren AnsteUstange 
kann das Werkzeug im Berdch seines Spinddanschlus- 
ces 33 erne e nts pre ch ende Rotahons/Iinear-Umset- 
zungseinrichtung, bdspielsweise eine Bewegunga- 
tchraube, auf weben, die die Drehbewegung der AnsteU- 
stange 20 in eine Lmearbewegung des Anstellkorpen 31 
bzw. seines Schaftes 33 umsetzt. 

Der Anstdlkorper 31 ist bctra Ausfunnmgsbebpid 
ein zyundrischer Korper rait zwd jewefls am Umfang 
vertdlt angeordneten Gruppcn von in Axia hic b tun g 
veriaufenden EmschnHten 34, 35, deren Grund gegen- 
Qber der Ricbtung der Werkzeugachse 36 in verschiede- 
nen Ricbtung cn und ggt winkdgendgte Sdirigfiachen 
37,38 budea 
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In die Einschnitte 34, 35 greifen entsprechend abge- 
schrflgte AnsteD-Lebten 39 von Segmentcn 40. 41 ein, 
die in axiater Ricbtung begrenzt, jedoch in radialer Ricb- 
tung verschiebbar im Werkzeugkorper gefohrt sind und 
durcb Federkraft, bdspielsweise Scbiauchfedern 42, 
nacb inn en gegen den AnsteUkorper angdegt sind. Die- 
ts Art tines Honwerkzeuges not DoppeJ-Aufwdtung ist 
D» deutschen Patent 24 SO 686 und 25 06 242 beschrie- 
ben, auf die wegen Einzelhdten Bezug genornmen wird 

Insbesondere a us Fig. 2 ist zu erkennen, dafl das Seg- 
ment 40 an seiner im Werkzeugdurchraesser entspre- 
chend ryiind ermant dJ Ormigen AuBenftzche 44 rait Bur- 
st en 45 besetzt ist. die auf behebige Weise dort dauer- 
haft, jedoch ggf. auswechsetbar bef estigt sind. Diese 
BOrsten sind in Qirem Material, ibrer BescbaiTenndt. 
Dicke und L&nge sowie Dichte dem Verweadungs- 
zweck, insbesondere dem zu bearbdtenden Materia] so- 
wie der zu errdcheoden Oberfl&cbenbesebaffenbdt an- 
gepaflt Sic konnen bdspielsweise a as emera Polyamid 
bestehen, das ggf- nut" Silicsuxncarbid beschicbtet ist, es 
kann sich um StahibOrsten handem, die ggf. mit einer 
Bronzekugd an den Borstenspitzen versehen smd. Die 
L&nge der Borsten kann bdspidswdse zwiscben 10 und 
20 mm, vorzugswdse 15 nun, betragen. Das Segment 40 
ist in zahbdeben Rdhen oder aucb gldchrnlBig rdativ 
dicbt mit Borsten besetzt, die so mit eine gute FOhrung 
dieses Segments bd der Bearbehung skfeerrteDen. Ste 
konnen beliebig, zB. in Reihen oder BQndeln, angeord- 

Die Scgmente 41 siad an ihrer AuQensdtc mh Honbe- 
Eagen 46 versehen. Hier kann es sich um untencbJedD- 
cbe Belflge h-~t^>", die von dner Dsamantscbicbt bis zu 
einzelnen keramiscben Ldsten rdchen. Aoch groSfU- 
cfaige kemnische Segment e sind dnsetzbar. Zur leichte- 
ren Auswechshmg konnen die Honldsten aucb auf nicht 
dargesteOten Zwiscbentragem angeordnet sdn. 

Zwiscben jewdb zwd Burster*- und Honsegmentcn 
40, 41 sind FChnmgsldsten 47 vorgesehen, die fiber die 
axiale Lange der Scgmente rdchen, jedoch wesenthch 
schmaler smd ab diese und nicht nachsteHbar sind. Sie 
sind aus verschBeBfestem Werkstoff geferbgt und die- 
nen insbesondere zur FOhrung des Honwerkzeuges 
w&hrend des Ein- und Ausfahrens sowie wihrend der 
Benutzung der BOrsten. 

Die anhand der Fig. 1 bb 3 dargesteOte Vorrichtung 
arbehet nacb folgendem Verf ahren: 

Das Werkzeug wird mh emgefahrenen Honsegmen* 
ten in die WerkstOckbohnrng 26 eingcf ahren. Dazuwird 
die AnsteUstange 20 fiber die AristeOemrichtung 19 in 
eine MtttebteDung gebracbt. so daB bekk Gruppen von 
Segmentcn 40.41 in dner mrttleren Stdhmg steben, in 
der der dann vrirksame Durchmesser ki einer bt ab der 
der WerkstOckbohrung 26. Nacb dem Emfahren in die 
Bohrung und ggl eincm Mefihub, falls das Werkzeug 
mil einer in t e gi ier t en MeBeinrichnmg ausgerostet bt, 
wird durch AbwarUbewegung des AnstdlkOrpers 31 
Ober die Anstdbtange 20 und die A nstellrTnrichtung 19 
die beim Ansfuhrungsbeispid bus zwd Segmentcn be- 
stebende Grupp* von Honsegraenten 4 1 radial nacb su- 
Ben bewegt. Die bdden groBflachigen Scgmente. die 
nahezu ein Vlertd (mehr ab ein Achtd.und vorzugswd- 
se mebr ab ein FQnftef) des Umfanges des Honwerkzeu- 
ges emnehmen, werden an die Bohnuujsmnenwand ge- 
druckt und fObren dort in mehreren Auf- und AbbQben 
bd Drehung des Werkzeuges die Qbbche Honbearbd- 
tung aus. Die Anstellung erfolgt also durch Zusamraen- 
wirken der Schrtgflachen 38 an dem AnsteUkorper 31 
mh den entsprechenden Schr&gflachen an den zu den 
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Bcj ewem bevorzugtcn Aus/ow^;.^ . - richtuiwen iter BnrJS^?*'' «*nejden ab die Lauf- 
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Werkzeug wdtgebend seitlich unbcwcglich zu fQhren. 
Es kOnnte iucn due mitlaufende SchicbchQlsc vorgese- 
hen win, die das Odeok in der Honwcrkzeugfuhrung 
zum Bursten blocJacrL 

Fig, 5 ttdlt dn Werkzeug dar. das unter dem Waren- » 
zeicbea "Preddor" von der Pa. NAG EL. Maschineo- and 
Werkzeugfabrik. 7440 NOrtingen. vertrieben wird. Die- 
ses Werkzeug isx dazu besttmmt, mit ciner Fes tdn stel- 
lung im wesentliehen den gesamten Werkstoffabtrag in 
einem axial en Hub vorzunehmen. Dazu weist es folgen- to 
de Merkmale au/r 

An einem rohrf onnigen Werkzeugkorpcr 50 sind, be- 
gjnnend mit dem frden Ende 51, folgende Absdmitte 
vorgesehen: 

erne zyundrische oder sehr leicht koniscbe Fuhnmgszo- is 
ne 52, eine koniscbe Schnddzone 53 und eine im wesent- 
lichcn zyiindriscbe Kalibrierzone 54, auf die eine hintere 
FOhrungs- oder Obergangszone 55 folgt Zmnmdesi die 
SchnekJ- und Kalibrierzone 53, 54 sind mit einem vor- 
zugsweise Diamant enthaltenden Honbelag rersehen. » 
Diese Zonen schh'eBea stufenlos und im wesentfichen 
steUg andnander an and sind in ihrem Durchmesser so 
bemessen. dafl die Fuhrungszonen einen nur geringfo- 
gig geringeren AuBendurchmesser bat ab der Durch- 
messer der vorbearbeiteten Bohrung, wShrend die Kali- 25 
brierzone den Fertigdurchmesser der Bohrung be- 
snmmt. Im Bereich der Schnddzone wird der WerkstofI 
im wesentfichen abgetragcu, wozu das Werkzeng mh 
emer geringeren Hubgescnwindigkdt bewegt wird ab 
beim normalen Honen, wahrend die Unrfangsgesehwin- so 
digkdt im Bereicb der beim Honen Qbfichen Werte Kegt. 
Die einzemen Zonen sind demeatsprechend in ibren 



meter untersc h ic dl icfa, wflhrend die Fig. 5 zur Deuthch- 
kdt der Darstdhing dies* Werte weh OberbOht wieder- 35 
gibt 

A of dem die hintere FOhrungs- und Obergangszone 
55 anschGeBenden Abschnht 56 and auch schon im FOb- 
nmgs- and Obergangsbereicb 55 sind bd dem Werk- 
zeug Bursten angeordnet die direkt in den Werkzeug- « 
kftrper eingesetzt sein konnen. Dieser Abschnitt ist rela- 
tiv lang Er kann im Bereich tines von der Schneidzone 
aufwarts rekhenden ScMtzes 57 liegen, der den ronx- 
fornrigen Werkzeugkorper radial eJastisch macht and 



nachdem die Kalibrierzone einige aufeinander folgende 
Eg^erimgahflbe durchgefuhn bat und dementspre- 
chcod prakuscb kem Werkstoffabtrag mehr erfolgt. 

Es kann auch vorgesehen tein, fur den BQrstenab- 
schnitt eine unabblngige Nachstdl- fctrw. ArtsieDvor- 
rkhtung vorzusehen. wenn die BOrsten eine von den 
Honneugen untenchiedliche Abnutzungsgeschwrodtg- 
keit ha ben 

Auch indiesem Falle ist das BOrsten direkt ins Honbe- 
arbdten nuegrien, und die beiden Bearbdtungsvorgln- 
ge finden nachdnander. jedoch in der gleicheo Werfc- 
stackaufspannung und in der gldchen Maschine sun. 
Durch entsprechende Anpassung der Umfangs- und 
Analge^windigkdten kann auch bier ein unterschied- 

zweckmaBigerweise der Winkd /? der BOmenJauf ricb- 
tungen grO&er gew&hit wird. weil der Winkd a der Hon- 
bearbdtungsspnren relativ kiein ist 

Patentansprucbe 

1- Vorrichtung zur Honbearbdtung von Werk- 
stOcken (24) mit einem Werkzeug (15), dadureh ge- 
kennzeichnet daB das Werkzeng (15) auBer Hon- 
belagen (46, 53, 55) anf das WerkstOck (24) einwir- 
kende Bursten (45,56) aufwdst. 

2. Vorrichtsng nach Anspruch I, dad arch gekenn- 
zeichnet, daB die Honbelage (46, 53, 54) und/oder 
Btosten (45, 56) gegen das WerkstOck (24) ansteD- 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadureh 
gekennzeichnet, daB die Bursten (45) wechselweise 
mh den Honbelagen (46) anstellbar sind 

4. Vorrichtung nach einem der 



migen Aufwehkorper eine VomnsteDung des Werkzeu- 
ges auf den Bearbehungsdurchmesser vor dem Beginn 
der Bearheitung ermogbcht Oblkherweise ist eine Era- 
stelhmg bzw. Nachstdlung erst nach vielen Bearbei- 
tungsvorgingen notwendig. so 

Das Werkzeug arbdtet derart, daB es in der im deut- 
schen Patent 24 60 997 beschriebeneo Weise in einem 
Hauptbearbeitungsgang durch die WerkstOckbohrung 
hindnrch gefahren wird and dabd den durch die Kali- 
brierzone 54 bestimmten rWirangsenddurchmesser er- 55 
zeugt Danach kommen die Bursten in Eingriff. Wenn 
die Kalibrierzone 54 ganz nach un ten aus dem Werk- 
stOck beransgef ahren ist, kann die Drehgeschwindigkeit 
des Werkzeuges erhoht werden, urn auf die beim BOr- 
sten zweckmaflige hohere Gesdtwindigkdt, die zwi- 60 
schen dem 3- und 20-fachen (vortdlhaft 10-fach) der 
beim Honen Qb Lichen Umfangsgeschwnxhgkdt Cegt, zo 
kommen. Es konnen auch AxiaDiGbe vorgesehen sein, 
die den Burstenabschnitt 56 in der Bohrung hin-und 
herfahren. bevor, ggf. unter emeuter Hemhserrtmg der 65 
Umfangsgeschwindigkdt, die Kalibrierzone 54 wieder 
durch die WerkstOckbohrung hindurchgerahren wird. 
Die BOrstcDbearbeitung kann auch erst dann erfolgen. 



AnsprQche. dadureh gekennzeichnet. daB die Bur- 
sten (45, 56) eine zur Ahnutzungs-Kompensatjon 
veranderbare AnsteDehxrichtong aufweisen. 

5. Vorrichtung nach einem der ▼orbergehenden 
AnsprOche, dadureh gekennzeschnet, daB die Bur- 
sten (45) auf anstellbar en Segment en (40) angeord- 
net sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi jedes Segment (40) mehrals eh Ad> 
tel, vorzugsweise ca. ein Funfte] des Umfanges um- 
fafiL 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadureh 
gek enn z eich net, daB die BQrstensegmente (40) im 
Wechsd mit Honbelagen (46} die vorzugsweise 
auch auf ansteubaren Segment en (41) angebracht 
sind, Ober den Umf ang verteSt angeordnet sind. 

S. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadureh gekennzdehnet, daB F0h- 
rungsleisten (47) vorgesehen sind, die vorzugsweise 
in Umf angsrkhtung zwischen den Bursten (45) und 
den Honbelagen (46) vorgesehen sind. 
9l Vcrrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadureh gekennzeichnet, daB das 
Werkzeng eine Aufwehehuichtnng (31, 34, 35, 37, 
38) aufwdst. die bd Betktigung in unterschiedli- 
chen Richtungen die Honbelage (46) oder die Bur- 
sten (45) anstdh. 

IO Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadureh gekennzdehnet, daB das 
Werkzeug (15) an dem Antrieb (17) mittefa eines 
federnd nachgiebigen, jedoch torsionsstetfen Zwi- 
schengiiedes (29) gefOhrt ist 
. Vorrichtung nach Anspruch 10| dadureh ge- 
x gdcnkigcn Anordnung 



9} 
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■£L Wctk ?**» ("> «, Aatrieb (17) cm Zusatz 1 0 

und dicsc un wesentfichen in adkfefeL n SjS*™" 
onbewcgJkb ffihrt ^ ^hmfen 

b« Kngnff der BOrsten tuf cine bOhere I Jmfa 
13. Vonichtung r*cb Anspruch IT dadun* - 



^wmaigKat verbJeibt 6 " 

d%kat to Dber lOOm/Min, voraZ^Z 
2S0m/Min,betr*gt ^ ew Qber 

iT^T^ gekennzactaet dan* one AntnVW 
v^f t n auf Where I>«teahJ u^cSf^ „ 



'lilt's 35 

k^nX^l U "? "** Anspruch 2Z dadurch «s 

£zl£2E? ™^Anspruch c 1 ba 15 * 
IT '„ dun:h fekennzeichnet. daB die Bflr 

and Kunstharz oder dgt, eingetaucht 



Leerseite - 
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